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要 旨
職人 がモ ノを作る過程で 実際に はどの ような活動を行 っ て い るの か, あるい は行 っ て きたのか につ
い て , 学術的な研究はほ とん ど見当たらない ｡ はじめから, 職人 の仕事に高い価値を認め, それを賛
歌するという傾向が非常に強い ｡ なぜそうするのか, その ようにやる意味はどこにあるの かと逐 一 探
求し, これ に詳しく答えるとい う習慣はまだ 一 般的になっ て い るとは言えない ｡ 本研究で は木工 品制
作を例に, その 過程で使われるジグ ･ ゲ ー ジ ･ フ ィク ス チ◆ヤ ー に焦点を当て て その意味を問い直 して
みた ｡ これまで漠然と職人技として誉め称えられて きた技能の背景に, 実はジグ ･ ゲ ー ジ ･ フ ィク ス
チ ャ ー に創意工夫を費や した職人たちの多彩な制作知が見えてくる ｡
キ ー ワ ー ド
職人, ジグ, ゲ ー ジ, フ ィ ク ス チ ャ ー , 職人芸
1 . は じめに
現代文明を席巻 して い る大量生産品に, 飽
きたらなくな っ た多数の消費者によ っ て, ｢手
作り による｣ とか ｢職人 の わざ｣ とい う言葉
がもて はやされて いる｡ ｢手作り｣, ｢職人｣, ｢匠｣
とい う言葉が コ マ ー シ ャ ル に標語と して使わ
れるようにな っ たの は , 今に は じま っ たこ と
で はな い ので, 消費者の 購買意欲を過度にそ
そるだけとい うの で あれば, それほ ど目く じ
らを立て批判的になるこ とでもない かも知れ
ない ｡ 品質や機能がたとえ申 し分なくても ,
それが大量生産品で あればなにか しら不満に
思 い , 反対 に世界 にた っ た 一 つ しかな い とい
われ , 熟練 した職人 の手で 丹精込めて作られ
た 一 品で ある とい われたな らば, その 品に強
い 関心 を示 したりするこ とは, これまで にも
よくみ られた消費者の 一 過性の気まぐれで あ
る ことが多い ｡
社会現象だ とい っ て しまえばそれまで で あ
るが, しか し, そ こ には見過ごすこ との でき
な い重要な問題 も衣 の下 に隠されて い る｡ そ
れ を表 に引きずり出 して , 改めて批判 しよう
も の なら危うく池の中に引きずり込 まれ, そ
の中で もがき苦 しむ こ とになるか も知れない
危険が待ちかまえて い る｡
問題 を蒸 し返すこ とに なるが 一 つ の主張は,
次 のようなこ とで ある｡
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主張の主旨だ けを記せば, これ まで職人や
工芸家と呼ばれ るような制作者 (以下, 職人
という言葉で代表させる) が, 実際にはどの
ようにモ ノを作るかを明確に表現 しようとす
る努力があまりにもなさすぎるの ではないか,
とい うことになる｡ 情緒的で , 感情移入 が高
じた賞賛に満ちた言葉で飾りたて るという類
の ものが氾濫 して い る のが現実で ある｡ わが
国で も写真, ビデオ撮影, 作業工程を解説し
たも の は多い が , 正確な知識として学び教え
るという意欲には乏 しい ｡
手仕事とい う 一 般的雰囲気を最大限に盛り
上げる演出た多く の努力が投じられ るの であ
るが , 肝心の どうい う風 に作業がなされて い
るの か , あるい はなぜそういう作業をするの
か , に関心を持つ 者は 一 向に要領を得な い説
明に飽きた らな い思い をする のが常である｡
こうした情報では, 通俗化された ｢手仕事｣
とい うイメ ー ジを理解する以上 の ものは期待
できない とい える｡
そ こで , 次め第2章で は, 木工職人 の制作
過程を ｢制作過程を補助する様々 な道具 (ジ
グ, ゲ ー ジ, ライ クス チャ ー など)｣ の観点か
ら観察する ことで , 木工職人が作業過程で見
せる創意や工夫の 一 端を紹介することにする｡
ひ とつ は, これか ら木材工芸の専門家になろ
うと して い る学生に課された課題 を通 して ,
もう⊥ っ の例は熟練した木工職人 の 実際の制
作過程を通 して考えて みることにする｡
本稿で放り上げたい もう 一 つ の主張は次の
ことで ある ｡ 職人 の手による 一 品生産と互換
性部品から組み立て られる大量生産品の違い
は, 制作過程からみて どの ような違い がある
のかを改めて問うてみたい とい うことである｡
これもまた大きな問題 を内包して い ると言え
る｡ ｢手作りには大量生産によ っ て失われて し
ま っ た人間にとっ て大切な価値がまだ多く残っ
て いる｣ とい うような, 個人 の好き嫌い を価
値 の こ められた言葉で飾っ て主張 して も, 得
られるも のは少 ない とい える｡ 第3章では大
量生産の ル ー ツにみ られる職人たちの果たし
た役割を歴史的に遡 っ て若干の考察を行 っ て
みた｡
2.. 制作過程における創意
･ エ夫
2.1 同 じものを複数作る課題
ス ウ ェ ー デン の カ ー ル ･ マ ル ム ス テ ン美術
工芸学校*1のカリキ ュ ラム の中では,わが国の
実技指導で学生に課される課題とは出題方法
が非常に異なっ たものがある ｡ その課題の特
色は, 全く同 じ作品を2個以上制作すること
を条件と して いる ことで ある｡' 一 人 の学生が
椅子 を制作する場合には2脚以上 を同時に制
作する ことが求められる･｡別 の課題で は, 1 ･
2年生が合同でチ ー ム を組み , 小さな壁掛け
小棚(毎年デザイ ンは異なる)を250個制作す
るとい うようなもの である (図1)｡
図1) 250個製作された救急箱
通常, 一 品生産の代名詞 のようにい われる
工芸品製作 のカリ キ ュ ラム の中の 一 つ に, 'あ
えて それに反対するかの ように, (ま っ たく)
同じもの を複数作る こ とを課す授業が学生 に
与 えられる｡ (工芸教育の初期に与えられる)
こうした授業のやり方を つ ぶさに観察してみ
れば, 次の ような主旨 ･ 目的を持っ て い るこ
とが明らか になる｡
まず, こ の課題 を実施するためには , 学生
制作の過程 にあ るもの
は単純なス ケ ッ チと身近 にある材料や部材を
気ままに選択 して作りは じめるわ けにはい か
な い こ とは明らか である｡ 先ず, 課題 の設計
図の作成と作業の分析とを綿密に行う必要が
ある｡ さらに, 作業の段取りと材料の調達 ･
選定が非常に重要になり, こ こ に多く の工夫
と時間を割かなければならない こ とを実感す
る｡ なぜ なら, こ うした事前作業をおろそか
にすれば, 同 じも の を複数作るとい う課題は
決 して成功 しない の は明 らかで あるからで あ
る｡
作業段階に入ればさらに困難な問題に直面
する｡ 課題 の遂行 には, 寸法 ･ 形がま っ たく
同 じ部材を複数個用意 しなけれ ばならないが,
これ を手作業や単なる目安だけに頼 っ て い た
の で は , ま っ たく 同 じもの を作る こ とは不可
能で ある ｡ また , 精巧な木工機械だけに頼る
こ ともできない ｡
そ こ で , 次の ような各自の 工夫が要請され
る｡ ジグ･ ゲ ー ジ･ フ ィ ク スチ ャ ー Gig, gu a rge,
fixtu r e) がその中心で ある*2｡ こ れ らは既存
の も の の ちょ っ と した改良で い ける場合もあ
るが, 新たに工夫 したり, たまには発明に近
い こ とが必要になるこ ともある｡ 熟練や経験
にも左右され はするが, 学生にはこう した ジ
グ ･ ゲ ー ジ ･ フ ィ クス チ ャ ー の類を作業の 過
程で どの ように使い , また, 適切 なもの がな
ければ自ら工夫 しなければならない という実
習体験が求められる｡
一 般に木 工 の分野で想像されて いるように,
のみ
木工 の 主たる道具で ある飽, 蘇 , 整の類 の使
用経験を積むということだけで はなく, ｢同じ
もの を複数作る｣ という課題 の 際には , 脇役
的存在で ある ジグ ･ ゲ ー ジ ･ フ ィ ク ス チャ ー
類の使用 と工夫が明確に意識され て こ なけれ
ばならな い はずで ある｡ こ うした工夫は与 え
られた課題 により様々 に変化する し, 工夫す
る個人に よ っ て も違っ て くる｡
しか し, 実は , 一 品生産 の際に もこ う した
経験が貴重なもの になる こ とを以下 の 事例に
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よ っ て実証的に示 して みたい と思う｡
2.2 木工 職人の制作過程
こ こ で は1998年度の 第17回全国技能グラ ン
プリ大会*3の 職種別競技で ｢建具部門｣に出場
した東京都代表の友国三郎氏*
4
の制作過程を紹
介する ことに しよう｡
こ の課題は図2 のような衝立の制作で , ｢次
の競技時間 ･ 注意事項及び仕様に従 っ て , 課
題 図に示す衝立を制作 しなさい ｣ *
5で あ っ た｡
そ して 競技時間は12時間以内で , 使用する材
料は米松の正 目材で あっ た ｡ こ こで の 説明は
競技か ら数日を経た後, 同じ課題 の制作を友
国氏に依頼 して詳 しい解説を得たもの である ｡
友国氏 の 正確な仕事を支えて いる特長を挙げ
るとすれば次の ようになる ｡
図2) 出題された課題の衝立
1) 作図及 び読図能力に優れて いる
2) 作業内容の 分類, 時間配分などの作業
工程計画 を立 て る こ とが出来 る
3) 材料の特質を熟知 し, 強度及び美的な
面か らそれ を適切 に用 い る知識をも っ
て いる
4) 木 工道具を熟知 し, 目的に応 じた道具
に仕立てたり新たに作る技能をも っ て
い る
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5) 材料の種類や部材の形状に応じて道具
を有効に使う技能をもっ て い る
6) 材料を固定するフ ィクス チャ ー やジグ ･
ゲ ー ジを工夫 して作る技能を持 っ て い
る
7) 正確な組み手加工に必要な,微妙な｢遊
び ･ 逃げ｣ を作る知識と技能をもっ て
いる
さて , 友国氏が制作 のために用意した道具類
は次の ようなもの である ｡
I
1) 原寸大の図面 (1枚)
2) 制作に必要な ｢相比 (あい び)｣ と呼ば
れる専用定規の制作 (数種葡)
3) 材料を固定する留め台*6などの固定具
の弼作 (4種類4個)
4) 正確な角度を切削するための希留め定
規 ･ 削り台などの制作 (6種類6個)
5ト面取り* 7用の特殊な飽の制作 (4種類
4個)
6) 使用する樹種iこ応じた鎌掛引き* 8の制
作と刃の研磨 (Ⅰ種類4個)
7) 使用する樹種, 加工機械に応 じて研磨
された数々 の聖 (1 セッ ト
'
20本)
8) 模を正確に作る ジグの制作 (
'
1個)
9) 接着段階で使用する当て木の制作 (2
種類5個)
この ような周到な準備の意図には, 制限時
間内に正確で美しい作品を仕上げようとする
友国氏の 周到な計算がある｡ なぜなら自身の
作業行為が事前の段取りにしたがっ て , ス ム ー
ズに導い て い ける ことが制作を成功 - と結び
つ ける重要な要因で あるこ とをよく知っ て い
る からである｡ 上記 の(1)か ら(9)まで の各段階
が, 作業全体の 一 つ の流れ の中で重要な意味
を持っ て制作者の身体行動とまさに協応して
そ の機能を発拝する｡ えて して , 制作者の動
きに焦点が当たるが, 実際にはこ の全体 の流
れ を, 事前の準備をも含めたシ ス テ ム と して
見る必要がある ｡ しか し, これは シ ス テ ム が
事前に準備されたとおりに少しの狂い もなく
進行するとい っ て い るの で はない ｡ 事実は,
これまで の経験を思い出 したり, 素材に対す
る鋭敏な情報収集に全神経がそそぎ込まれて
い るとい うの が実態で はなかろうか ｡ こうし
た ことが行える心の余裕を事前の道具作りや
段取りの シ ス テムが与えて いるとい う方がよ
り正確な描写で あるとい える｡
こ こで友国氏の実際の作業を描写 し, 道具
の役割とその 中に込められた工夫という.視点
で さらに詳しく紹介して みたい ｡ 部材に切削
位置の印を付ける墨付けの段階, 切削部分を
大まかに切り取る鋸を使っ た作業, 聖を使 っ
て組み手を正確に仕上げる作業, そ して 飽を
使っ て の面取り加工 , 最後に組み立 でを行う-
接着作業の順に述べ てみたい ｡
(1) 作図と墨付け
友国氏はあらか じめ原寸大の 図面を措き,.
そ の図面から角度を写 し取 っ て制作に必要な
6種類の留め定規を制作した( 図3)｡ 留め定
図3) 部材の角度に対応 した留め定規
制作 の過程にあるもの
図4) 極々 細く削られた鉛筆の芯の 先
図5) ｢白描き｣で切削位置に印を付ける様子
図6) 留め定規の構造
規とは部材接合部分 の角度を決定する定規 の
こ とで ある｡ これ の制作には図面 の 正確さを
必 要とするた めに , 合板の 上に描かれた図面
は鉛筆の芯 の先をごくごく細く削 っ たも の で
77
図7-1) ス コ ヤの妻手が重さで下がる様子
図7-2) 妻手の端に作られた突起
描い て いる (図4)｡ 部材 の組み手部分に角度
を作るとき , こ の留め定規を用 い て ｢白描きJ
と呼ばれる刃物で 印を付けて いく (図5)｡ 留
め定規は図6の ように作られて い て , 左右反
転 して も使うこ とが出来るように工夫されて
い る ｡ こ の 同 じ作業の中で使われるス コ ヤ( 直
角定規) にも工夫が凝らされて い る ｡ それは
図7 - 1に示すように , ス コ ヤ の妻手部分が重
さで下に下がっ て しまうこ とを避けるために,
妻手 の端 に突起を作り , 部材に掛か っ て落ち
ないように工夫して いるこ とである(図7 - 2)｡
友国氏 は不慮の 事故で左手 の親指を失 っ て い
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図8) 制作された6個の鎌掛引きと使用の 様子
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図9,) 部材を安定させる固定具と
切削の様子
図10) 鋸に取り付けられた深さを決めるス トッ パ ー
るために, ス コ ヤ の妻手 を押さえることが出
来ない という理由で工夫された｡
また, 部材に - 定の 幅の印をつ けるために
r鎌掛引き｣ とレヽう道具を使用するが, あら
かじめ図面 の寸法に従 っ て 6個の鎌掛引きを
制作 した(図8)｡ 一 台の鎌掛引き を使っ てそ
の都度寸法を変えるの は時間がかかり, また
微妙に寸法を狂わせて しまうからで ある｡
(2)
†
鋸やの切断･
次に墨付けの終わ っ た部材の粗取りを鋸を
使 っ て行うi こ の作業で 友国氏は部材が正確
に収まる固定具を制作 した( 図9)｡ そ して胴
つ き鋸_と呼ばれる鋸を使 っ て切削する時,` 鋸
が 一 定の深さで止まり , 複数の部材に同 じ深
さの切り込みを入れるための工夫として ス トッ
パ ー を取り付けて い る(図10)｡ さらに斜角に
切り込みを入れるとき , 鋸の角度を定める箱
留め定規とい われる定規を使用 して いる ( 図
ll)｡
鋸を使 っ て の切削には, 部材を床面から離
して加工する必要がある｡ 友国氏は この作業
に使う専用の枕を制作して使用 した｡ こ の枕
は使用後, 重ねて 一 体にし, 収納 しやすく作
られて い る (図12)｡
(3) 聖を使 っ て の切削
鋸で切られた切断面は荒れて い るために,
制作 の過程 にあるもの
図11) 鋸の切り込み角度を決める箱留め定規
図12) 鋸を使 っ た切削に使用する枕
整を使 っ て 正確に切削する｡ こ の時, 友国氏
は厚手の木片 の直角面を定規と して整を当て ,
切削を行 っ た(図13)｡ 聖 の切り込み角度を90
度に保つ ための 工夫で ある｡
また正確な角度を切削する時には箱留め定
規を制作 した｡ これはあらか じめ試 しを行 っ
て その 精度を確認 して い る｡ こ の 箱留め定規
は , 芯に軟らかく狂 い の 少ない桧材が使 われ,
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図13) 聖の切削角度の定規として角材を
使用する様子
図14) 箱留め定規と部材に当て た様子
周囲に は堅 い黒柿の板材が張られて い る (図
14)｡ これは整を当てたとき , 箱留め定規の角
が磨耗 しにく い こ と, そ してやがて磨耗が進
み角度を直す段階で切削抵抗を軽減するため
で ある｡ 聖を箱留め定規に 当て た切削は, 隻
に油 (椿油) をつ けて 行われる｡ こ れは整の
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図15) 整に油(椿油)をつ けるための油箱と切削の 様子
図16) 一 般的な盤の裏透き
図18) 原型聖と 一 般の 聖との比較
図17) 箱留め定規に対応 した原型聖
滑りを良くするための 工夫である ( 図15)｡
･希留め定規を使っ た切削には特殊な聖が使
用される｡ 図16は 一 般的な聖の裏透きで ある
が, こ土では腰型聖 (こ しかたわみ) と呼ば
れる整が使われ (図17), こ の盤の裏透きは3
分割された作りになっ て い る｡ これは図18 の
ように定規から聖がはみ出 しても, 安定する
ための 工夫で ある｡ 友国氏はこ の道具を特注
で用意した｡ そ
'
Lて この作業で も, 材料を安
定させるための 固定具が使われた｡ これは先
の 図9 と 一 体で作られて い る (図19)｡
友国氏 の使用するその ほ か の聖も特注品が
多い ｡ 図20は木材加工機械 の 一 種で , 四角い
穴 を穿孔する角のみ盤とい う機械 の刃の幅に
合わせて特注した聖で ある ｡ こ の機械加工 の
後で , 聖を使 っ た仕上 げ削りをする際に大の
寸法と揃えるためで ある｡
(4) 飽を使 っ て の切削
聖で切削した面は, 飽を使 っ て仕上げ削り
制作 の 過程 にあるも の
図19) 図9と兼用で作られた固定具
図20) 四角い穴を穿孔する角の み盤の
刃幅に合わせて特注 した聖
図21) 削り台を使 っ た切削の様子
が行われ , さらに 正確に仕上げられ る｡ こ の
作業の ために部材を固定する摺り台と呼ばれ
る台が作られた｡ 通常, 摺り台 は飽 と対応 し
て使用される ｡ 図(21)はそ の摺り台を使 っ た
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図22) 角度を決定するゲ ー ジ
図23) 置き換えて別の角度を切削する様子
切削の様子で , 部材の木 口面は斜角度を持 っ
て い るために, こ の角度を決定するもう 一 つ
の ゲ ー ジが使われた(図22)｡ この ゲ ー ジは置
き換えて使用 し, もう 一 つ の角度を切削する
こ とが出来る(図23)｡ 飽 の通り道には溝が作
られて い て , こ の上で飽を滑らせて いく ｡ 溝
は直角につ く られ, 飽の台の側面は刃に対 し
て 直角に作られて いる ｡ 従 っ て部材は直角に
切削されて いく ( 図24)｡
部材の角の 稜を削る ことを面取りとい う｡
友国氏 は指定され た面取り の形状に合わせ て
4種類の 面取り専用地を制作した(図25)｡ 部
材を安定させるための面台と呼ばれる削り台 ,
そ の 削り台を固定するための摺り台も用意さ
れ て い た (図26)｡
(5) 組立
最後の組立段階では ク ラン プとクラ ンプ ベ
ル トを使っ て 接着が行われた ｡ 直接クラ ン プ
を当て て部材kダメ ー ジを与えない こ と, 級
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図24) 直角に作られた削り台と飽
図25) 面取り専用に制作された4種類の飽
図26) 面台と削り台を使っ ての切削の様子
図㌘) あらか じめ用意された専用の当て木
み手部分の接着面に十分な力が伝わることを
考慮して , 友国氏はあらか じめ専用 の当て禾
を用意した( 図27)｡ ベ ル トの掛かる当て禾に
は丸味を持たせて ベ ル トの 滑りがなめらかに
なるように工夫されて い る｡
3 . 互換性部品による大量生産
2.1 でみてきた ｢同じもの を複数作る｣ とい
うことが工芸制作の観点から見て異質に感じ
られる の は, それがどうして も製品の量産化
をイ メ ー ジさせるからに他ならない ｡ 一 般に
｢同 じも の を複数作る｣ とい うこ とをも っ と
大規模に機械も多用して 行えば, それは現代
の製品作りに見られる, 互換性部品による大
制作 の過程に あるもの
量生産 - とつ ながる こ とは誰もが想像する こ
とで ある｡ そ して , そこか ら思 い起こ される
の は, 高度な分業による単調で退屈 な繰り返
し作業の多さと, 人間 の手作業に代わ っ て自
動機械が中心となる光景, さらには 一 つ 一 つ
の作品に対する, 人による創意工夫の 欠如な
ど -a)危倶であろう｡ ｢同じもの を数多く作る｣
と いう言葉は, 裏を返 せばこう したモ ノ の作
り方 - の嫌悪感を象徴 して い るとも言 える｡
しか し, こ の ように決めつ ける前に, 少 し
歴 史を遡 っ て こ の点をさらに検討 してみるこ
とに しよう｡ こ こ では, 大量生産に 関 して 一
般的に流布 して きた意見に逆らう形で議論を
展開する こ とに しよう｡
3.1 機械は熟練を排除するか
機械は第 一 義的に労働者の 熟練を排除する
ために作られる という観念は, はた して正 し
い とい える の で あろうか ｡
機械の うち20世紀以降急速に工場に導入さ
れる ことになる ｢自動機械｣ に つ い て は, た
しかに現場の肉体労働にとっ て代わる こ とが
数多く見られた(コ ン ピ ュ ー タ の自動化 によっ
て 精神労働にも同 じような傾向が現れてきた
とい われて い る)｡ しか し, 本稿の 関心で ある
手動の機械類 の発展 で は, かならず しも熟練
労働者の排除が 一 様に存在したわけでは ない ｡
現在 の木工 芸 の作業場を観察 してみればわか
るとおり, 手道具の類と同 じくらい 多種多様
な手動機械類が数多く導入されて いる ｡ こ こ
で い う手動機械とは電動鋸切り, ハ ン ドル 一
夕 - * 9, 木工用 の旋盤類*10, 帯鋸盤*11, ボ ー
リ ングマ シ ン *12などをさして いる｡ コ ン ピ ュ ー
タは様々 なオ ー トメ ー シ ョ ン化に重要な役割
を果 した と同時 に , パ ー ソナ ル ･ コ ン ピ ュ ー
タ の ように職人 の 道具 に近 いような使われ方
も多くみ られ る｡
19世紀の ア メリカ製造業の歴史的考察にお
い て , フ ァ
ー ガ ソ ン は次のように述 べ て い る｡
『資本集約的アメ リカ方法の経済的重奏性と,
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機械は第 一 義的に労働者の 熟練を排除するた
めに作られる という観念は, ポ ー ル ･ ア ー ル
(PollyEarl)と エ ドワ ー ド ･ デ ュ ガン(Edw ard
Dugga n)の実証的研究によ っ てさらに打破さ
れた｡ ア ー ル は, 1870年以前に木工 に手動機
械が広範囲に使用されて い ることを究明 した ｡
そ の典型が, ほぞ大作りの 機械で キ ッ ク ･ レ
バ ー によ っ て駆動される ｢誘導の み｣ を有し
て い た｡ 木枠で つ く られたこ の機械はシ ン プ
ル で廉価で あ っ た｡ さ し物師と鍛冶屋 が 一 日
で作れるもの で あっ た し, しかもほ ぞ穴機械
は,20以上 の 理由で熟練工 の生産性を増した ｡
こ れは熟練職人の作業を除去するの ではなく ,
ス ピ ー ドア ッ プするた めに設計された多く の
木 工機械の 一 つ にすぎなか っ た｡ 』 1)
熟練職人 の作業に対 して , ス ピ ー ドア ッ プ
とか生産性というこ とは考慮すべ きではな い ,
とすれば話は別で あるが, ス ピ ー ドア ッ プと
生産性に注意を払 っ た作業方法で は, 熟練者
に機械に対する(再) 検討を､ やはり促すはず
である ｡ 生産性などに関心を払うことは熟練
者 の作業に悪影響を及 ぼすとい うようなこと
が軽々 に言 えない こ とは明らかで あろう｡ 自
分 の使用する機械 - の関心が人 一 倍高い の が
熟練者や職人 の習性で あるこ とは衆目の 一 敦
した意見で ある｡ こ こで いう機械は, 職人に
と っ て の道具の延長のように考えられて い る
の ではな いだろうか ｡
も しもこ う した状況に関心 を持ち, 検討す
るに価する質問があるとすれば, それは, 倭
秀で使いやすい手動機械を初心者が使っ た と
き, そ の仕上がり具合, 作業の ス ピ ー ドア ッ
プが, 熟練者とほ とんど差なく行えて しまえ
る のなら, こ の こ とで熟練者の プライ ドを本
当に傷つ けて られて しまう の か , とい う点に
ある｡
熟練者の技は, その熟練者の身体内に備わ っ
た知識や知恵に 一 体化 されもの で ある , とい
う考えに立て ば, た しか にその ように見えな
くもな い ｡ しか し, 筆者らが他 の とこ ろで何
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度も主張して きたように, 作業をみるとき,
作業者の身体だ けで なく, 作業者が使用する
機械 ･ 道具類, さらには作業環境をも含めた
シ ス テ ム全体を通してみた作業を, 考察しな
ければならな い *13｡ そ して , この立場からす
れば, 熟練者と初心者の違い は, より広 い シ
ス テム から判断されて しかる べ きなので ある｡
道具の特性を十分知っ た上で の道具の使い方,
また, 作業環境がもつ 豊富な知識を上手 に利
用するやり方, さ らには, 個々 の材料がもつ
特性をすばやく見極める経験な どを勘案すれ
ば, お のずと両者の違い の意味が明らかにな
るはずである｡ そうすれば, 機械でやれると
い うだけの比較が単純すぎることに気づかさ
れるであろう｡
3.2 大量生産と創意工夫は相反するのか
第2番目の疑問は, 大量生産の発展は職人
の創意工夫とは相反するもので あっ たの か,
ということで ある ｡
実は先に挙げた , ス ピ ー ドア ッ プ以外にも
考慮され るべ きもっ と重要な要素がある ｡ そ
れは, 作業の 正確性と製品の精密
'
sを高める
やり方である｡ 大量生産の技術的可能性を準
備 したとされる部品 の互換性で は, 各部品が
正確に加 工され ることが要求される｡ こ の正
確性,精密性 - の努力は19世紀の金属加工(莱)
によっ て徐々 にもたらされるこ とになる ｡ そ
の舞台は19世紀前半のイ ギリス と後半の ア メ
リカが中心である* 14｡
1) イギリス 職人と精密性 - の要求
産業革命の進展 は次第に精密な金属加 工 -
の要求を高めて いく ことになる｡ 部分的に木
製で あっ た旋盤は精度を高める目的で金属製
のもの に置き換わり, 様々 な改良が金属加 工
職人 の手によ っ て加 えられて いく ｡ イギリス
では多才な発明家で あっ たJ.プラ - マ けo s eph
Br am ah
,
1749-1814) やH. モ ー ズリ (Hen ry
Ma udslay, 1771
- 831)という先駆者がい た｡
モ ー ズリの もとで働い て い た機械職人たちに
は,J.ホイッ トワ ー スOo s eph W hitw o rth,1808-
1887),J.ク レメ ン トUo s eph Cle m e nt, 1779-
1844), J.ナ ス ミス U am e sNa s myth, 1808-
1890), R. ロ バ ー ツ(Richa rd Robe rts,1789-
1864) 等により , 精密度, 精度, 加工様式の
多様化に大きな発展がみ られた｡ こ の 時代の
工作機械の発明 ･ 改良 ･ 発展 の ほとん どはイ
ギリス の機械職人の 手で行われた｡
旋盤の 歴史は古い もので はあるが, 17世紀
末まで は, 旋盤は木材や軟らか い金属を加工
する ことに使われた ｡ ね じ切りに使うための
旋盤は, 工具を固定して おき, 工作物を横に
移動させる方法が採られて い た｡18世紀に入 っ
て , 逆に横に移動するの は工具の ほうで , 工
作物は単に回転するだけの方式に変わっ て い っ
た ｡ さらに, 切削道具を手 に持 っ て 行っ て い
た作業が , ス ライ ド ･ レ ス トと呼ばれる工具
を横に移動させるために初歩的な装置が工夫
され, それ が旋砂こ取り つ けられた ｡
18世紀の末頃になると, 大型 の金属部品を
加工 したり, 硬 いものや複雑な機械のため の
精密な部品加工 - の必要が増 して くる｡ そ こ
で
,
モ ー ズリはス ライ ド ･ レ ス トを含めた様々
な改良を旋盤に対して行っ て い っ た｡ 振動を
押さえるため木製部分の あっ た旋盤を全金属
製に した こと, 工具の運動が中心軸に沿っ て
平行に移動するため の正確な平面 をつ くり,
横送りで きるようにした ことなどで ある ｡
この ようにして , 彼は加工精度を著しく高
めるこ とに貢献 した｡ 部品の組み付けが正確
にできれば, ｢同 じ｣形の加工物ができるわけ
で , 一 定標準のネジなどを量産できることに
な っ た ｡ 艦船用の滑車装置の標準部品を量産
する注文を受けた モ ー ズリ の仕事が, 互換性
の ある部品による大量生産 - の第 一 歩となっ
た｡ モ ー ズリの行っ た仕事は, 工場 のための
機械設備を制作することで , 工場には44台の
専用機械 が設置された｡ こ れにより, 以前に
は110人の熟練職人を必要と した仕事を10人の
非熟練工 でやるこ とがで きたとい われる｡ こ
制作 の過程 にあるも の
の 点だ けを取り出せば, 3. 1 でいう ｢機械は熟
練を排除するか｣ に肯定的な判断が下されて
しま い かねない が, 新 しい機械 の導入がそれ
まで の仕事のやり方 (こ の中に熟練を必要 と
する様々 な仕事が含まれる) を変えて しまう
こ とになると いう事実と して , これ を受け取
る必要があるように思われ る｡ 新 しい機械に
はモ ー ズリ の ような職人 の経験と知識が外化
さら詰め込まれて い ると考えな ければならな
いだ ろう｡ 職人の仕事の やり方も歴史的な人
工物の遺産 の もとで変化 し, あるい は進化 し
て い か ざるをえない宿命にある ｡ *15
精密な機械加工技術の進歩は, その後もモ ー
ズリ の後継者によ っ て さらに押 し進められる ｡
ただ し, イギリス では旋盤などの加 工機械の
技術的改良に特化する形 で技術開発 が進めら
れ るこ とになる ｡ 互換性部品による大量生産
の産業化そ のも の は, む しろイ ギリス の影響
の 強か っ たアメ リカで 開花するこ とになる ｡
2) アメ リカ における互換性部品による大量
生産
ア メリカで はイ ギリス の模倣や ヨ ー ロ ッ パ
から の移民による技術移転によ っ て , イ ギリ
ス に劣らず急速な発展 をこ の 分野で遂げる こ
とに な っ た ｡ 伝説的なホイ ッ ト ニ ー による ,
互換性 をも っ たといわれる マ ス ケ ッ ト銃の 大
量生産技術は過大に評価するには史実的に信
頼性がお けない とこ ろもあるようで あるが,
そ の 後の ｢ア メ リカ的製造方式 (Americ a n
syste m of m a n ufa ctu r e s)｣ と呼ばれ こ とに
なる大量生産方式の象徴的な意味あい は十分
に持 っ て い たとい える ｡
互換性部品による大量生産方式は, 19世紀
後半以 降の ミ シ ン , 自転車, タイ プライタ ー ,
刈取 り械な どの 機械製造 の製造方式を最も特
徴づ けるこ とにな っ た ｡ で は, こ う した互換
性部品製造の基礎となる精密加 工 は, どこ で ,
また どの ように進められたの か をみて おく必
要があるだろう｡
ア メリカ の産業技術史研究 の いく つ か をみ
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ると, 精密工作の 中心的な存在が, ア メリカ
陸軍の 管轄する国営の ｢兵器廠｣ であっ た こ
とがわかる ｡ なかでもス プリン グフ ィ ー ル ド
兵器廠は小火器工場と して有名で ある ｡ 兵器
廠方式の史的研究を行っ たD.A. ハ ウン シ ェ ル
の説明は, こ こ で の われわれ の 関心 にとっ て
とく に興味深 い ｡ それ は精密加 工 の原理 と実
践が ｢合理的なジグ, 固定装置と厳密なゲ ー
ジの開発による互換性の 探求｣ という点を指
摘 して い るこ とで ある｡ 2)
フ ライス 盤 の ような工作機械で金属を加 工
するとき , そ の被加 工物を固定 し安定させ る
が, 部品の 工程ごとに不 正確にならない よう
に しなければならない ｡ 固定装置は こう した
要求に応 えなけれ ばならない ｡ 被加工物に刃
物を当て切削するときにも, 正確 に所定の箇
所に刃物を誘導 しなけれ ばならない の で , ジ
グがその ために考案され なけれ ばならなか っ
た｡ ゲ ー ジの精密度は各部品の完成度を比較
する の に要求され, 部品 の様々 な箇所を容易
に計測するために, 部品 の形に応 じた様々 な
ゲ ー ジが考案されるこ とになっ た｡ こう した
事実は 一 見見過 ごされやすいも の ではあるが,
互換性の精度を上げて いく ためには欠かすこ
とがで きなか っ たアメ リカ職人による技術的
貢献で あ っ た｡
さらに重要なことは, こう した技術上 の発
展 が工場の 管理上 の改善にまで結び つ いた こ
とで ある｡ それ は, こ う したジグ ･ ゲ ー ジ ･
フ ィ クス チャ ー が次第に工場における重要な
管理 の対象にな っ たとい う点で ある ｡ 工具部
やゲ ー ジ部が工場に設置され , ジグの新たな
発明 ･ 工夫は維持管理 の対象にな っ た｡ ジグ ･
ゲ ー ジ ･ フ ィ ク ス チャ ー が知的な財産とみな
されて 蓄積され , 工場の作業環境の 中で生き
続けて さらに継続的な改善のサイ ク ル を作り
出 して いく こ とになる｡ ア メリカ の工 場で は
こう した改良と継承 の仕組みが シ ス テ ム化さ
れ て い っ た点が重要で ある ｡ こう した伝統は ,
有名なF.W . テイ ラ ー の r工場管理Shop Man-
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age m e ntJ とい う論文の 中でも散見される ｡
これに引き換え, 先に例と して詳 しく述べ
た,自分め作業場で 一 人で働く木工職人がせ っ
かく 工夫 したジグ ･ ゲ ー ジ ･ フ ィク ス チャ ー
の類が , 制作が終わ っ た後で は, みな捨て ら
れて しまう事態と比較する と雲泥 の差である
と言える｡ こ の点はいくら強調しても強調 し
すぎることはな い大きな問題として注意され
て よい だろう｡集団で製造する という形態と,
工場とい う制度が持つ 知識伝達の仕組みが,
両者 の差の根本的な原因であるとするなら,
よくよく この点を考察する必 要があるように
思われる ｡
ただ し
, 伝統的な工芸 の ス タイ ル を守り続
けて いるス ウェ ー デンの カペ ラ ･ ゴ ー デン美
術工芸学校の調査*16から言える確かなことは,
こ の差が r伝統的な｣ 工芸制作と r近代的な｣
工場で の機械生産とい うま っ たく異な っ た生
産方式によるもの である , とは言 えない こ と
である｡ カペ ラ ･ ゴ ー デン では, 学校とい う
形 の共同生活の形態を取っ て はい るが, 制作
に関わ っ て 生まれてくる創意と工夫は学校 の
共有財産と.して継東されて いく仕組みをもち,
その ためにありとあらゆる叡知を結集するこ
とを当然の ごとく に考えて い る｡ だから,個々
の成果を残して蓄積 し, そ の蓄積が創意工夫
の証 として利用され､ さ らに多様な発展が期
待出来るの で ある｡ こうした物事が徐々 に発
展 して いく仕組み を自覚しない , い わば時を
重ねるだけの ｢伝統｣ には活力ある発展は望
めない ｡
∫
-
~以上みて きたように, 工作機械 の発達によ
り, 高い加工精度が得られるようになり, し
だい に機械部品 の互換性が利くようにな っ た｡
とれ により大量生産が実現可能にな っ たの で
あるJ･これ を社会的にみれば, こ のような発
達は高度な技能を持 っ た多様な職人階層がそ
の社会に存在 して い た ことを意味する ｡ そう
い う人たち の創意と工夫がなければ, 当時の
産業を支える機械や自動機械はおそらく作ら
れなか っ たであろう｡
4 . 打ち捨てられる知識
4.1 職人の制作過程におけるエ夫
こ こまでの章で説明してきたように, 職人
の制作の作業過程でその都度工夫されるジグ ･
ゲ ー ジ ･ フ ィク ス チャ ー は, 職人が理想とす
る完成品を作り上げるために, そ の途上で生
み出される発明やアイデア の宝庫で あっ た｡
同じ製品を繰り返 し作る飽鍛冶やのみ鍛冶,
鍍を作る職人, 建具職人などが｢たまにはもっ
と難 しい仕事の依頼や, 特殊なもの を作っ て
みたい｣ と漏らすの は, 新 しい課題 に対 して ,
自分自らが工夫を凝ら し, 問題を克服して い
く ことで , 自ら の可能性に挑戦した い という
気分にかられるからではない だろうか｡事実,
そうした能力を職人は経験を経ることで獲得
するケ ー ス が多い ｡ また , ･たとえ多くの 職人
は, 日 々 の作業が同 じこと の繰り返 しであっ
て も, 小規模ながらも, 新たな工夫に挑戦し,
これまでとは違っ た手順や技法を読みようと
するもの で ある｡ 制作にたずさわる人間の 習
性と して ,自身の経験と知識の蓄積を背景に,
自らめ能力をどこかで活か し新たな問題 を克
服したい と願うもの で はな いだろうか｡
こうした意味で ,職人の工夫するジグ ･ ゲ｣
ジ ･ フ ィ クス チ ャ ー は, 誕生は著 しく個人的
技能から出たもので あっ て も, 一 度, 外にジ
グ ･ ゲ ー ジ ･ フ ィ クス チ ャ ー の形で示された
後は, それが知識の外化 として衆目の知るも
の とならなければならない ｡
4.2 エ夫が捨て られる理由
しか しながら, 職人によっ て 工夫された こ
れ らの ジグ ･ ゲ ー ジ ･ フ ィ クス チャ ー は, そ
れ が使用された後は無造作に打ち捨て られる
運命にある ｡ 残念なこ とに, これが実態であ
る｡ 遺そうと いう意志がない ために捨て られ
制作 の過程に ある
●
もの
て しまうとい う場合もた しかに多い と思われ
る ｡ しか し, なか には職人 の本当の 才能を言
い 表すの に, 手道具 の微妙で繊細な使い こ な
しにある とは言えても, ジグ ･ ゲ ー ジ ･ フ ィ
クス チ ャ ー の 類の あからさまな貢献を言 い 立
て る の は, む しろ逆効果で あると思われ しま
い そうで ある｡ 少なくとも, 一 つ 残らずす べ
て の種明か しをするような慣行はこ の世界に
は根付い て い な い ｡ また, ｢弘法筆を選 ばす｣
という諺も, こうした習性に拍車をかける目
に見えな い抑制機能と して働く こ ともた しか
で ある ｡ 名人たる者多く の 道具を持たず, む
しろ身体に宿 っ た技や独自の美意識こ そが仕
事をさせるの で あっ て , あれやこれや と道具
を云 々 するの は邪道で ある と, 日本人ならず
とも, どこ か心 の隅で思 っ て しまうの で あろ
うか ｡
4.3 手わ ざ へ の 賞賛
さて , 職人や 工芸家の 制作の 裏舞台で , 大
きな役割を果た して い るはずの ジグやゲ ー ジ,
フ ィ クス チャ ー とい っ た創意工夫に対 して 一
般的な関心が寄せ られ ない状況を作り出 して
いるもう 一 つ の原因を考えてみた い ｡
職人とは異なるが, 同 じ木工 分野で の技法
紹介の方法に つ い て 見て みたい ｡ こ こで は人
間国宝の指物技法を伝えるビデオ3)のナレ ー シ ョ
ン の 一 部を紹介する｡ い うまで もなく, 高い
技能と美意識を, 作品と いう形で実証 した工
芸作家自身に対 して は深 い敬意を払わなけれ
ばならない ｡ こ こ で 問題 に したい の は紹介の
仕方で ある｡
そ の始まりは同氏 の キャ リア の 紹介の 後,
重厚な音楽を背景に制作工程 の解説 - と流れ
て いく ｡
｢
- 飽をか ける こ とを "まな ぐ' とい う｡ 飽
に は遊びが作っ て ある｡ そ の刃も台も - 応 に
水平で は ない ｡ 僅かで はあるが刃は弓形に丸
味 を持 っ て研ぎ出 して ある｡ ｣
｢氷見さん の ような名人と いわれ る人が持つ
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飽は極めて精密で あるが, それは遊び の ある
精密さで ある｡ こ の 正確で あ っ て 正確で ない
道具を使 っ て狂 い のな い も の を作り出すの が
指物で ある｡ 氷見さん の仕事は紙 一 重の差を
気にする仕事で ある｡ ｣
｢･
- 氷見さんは16の年から4年間北島伊三 郎
とい う指物師に就いて修行 したが, それ以後
師匠とい うもの に就い たこ とはなく , 独学独
習でや っ てきた ｡ 自分で考え, 自分で批評 し
ながら作り続けてきた ｡ 氷見さんの優れた技
柿, 作家として の ある い は美意識はあちこち
の展 覧会場のガラス を通 して , ある い は骨董
屋 の店先で養われて きたも の で ある ｡ 自分自
身で世の 中から拾い集めたもの で ある｡｣
こう して 工芸作家の紹介は続く ｡
例に示 したナ レ ー シ ョ ンが強調する のは,
名人は極めて特殊な道具を使っ て , 人並みは
ずれた正確さで作品を作る驚く べ き技 の持ち
主で あり, こ うした技能の ほ とん どはた っ た
一 人で独学独習を通 して身に つ けたもの で あ
る, とい うこ と - の 肯定的な賞賛で あろう｡
無論, こ の ビデオの作成意図が筆者らの 望む
具体的な技法解説でなか っ たとしても, ｢伝統
工 芸の 技法｣ と銘打っ た紹介 ビデオに して は
情緒的賞賛に満ちた傾向が強い といわなけれ
ばならな い ｡ なぜならば, こ こ で いわれて い
る ｢飽｣ の構造は , 刃先の研磨や角度, 飽台
- の仕込み , 飽台の調整な ど, どれ をと っ て
も言葉や作図によ っ て 説明 の付く切削道具で
あ っ て , これ を神秘性に満ちた道具と して伝
える べ きで はない ｡
また, 自らが興味の対象に向か っ て独学独
習を重ねたり, 一 見何の 関連の ない もの の中
にさえ問題解決 の糸 口 を探 し求める態度は人
間国宝 の名人だけに備 わ っ た学習態度で はな
い ｡
｢W O R KIN G｣
4)に登場する115種類の 職業
に就 いて働く133人の 証言は, 多かれ少 なかれ
こ のような学習態度を持 っ て それぞれ の仕事
の中に興味と生きが い を見いだそうと して い
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る様子 を描き出 して い る｡ 23年間ウェ イ ト レ
ス の仕事を続けて いる ドロ レス ･ レイ トン と
いう女性は, ｢ - 気にしない人もいるわ｡ 皿 を
置くとき音がするの よ｡ 私は音を立てない よ
うにやっ て るわ｡ 給仕の 時は手の 方はちや ん
とやりたい の ね｡ グラス をつ まむ ｡それもちや
んと したい の よ｡東洋式にな っ て しまうわね ｡
そういうやり方ですてきにやりたい のよ｡ウ ェ
イ トレ ス をやる っ て 芸術よ｡
｣ バ レリ ー ナの よ
うにも感じるわ ｡ たくさん のテ ー ブルや椅子
の あい だを通るんだも の - - ｡ (中略)私流に
椅子 の あいだ を通り抜ける ｡ 誰もできやしな
い わ｡ そよ風 の ように通り抜ける の よ｡ も し
フ ォ ー クをおとすとするで しょ , それ をとる
にも格好があるの よ｡ いかにきれ い にひろう
か を客はみてるわ ｡私 は舞台の上にい るのよ｡｣
と述べ てウ ェ イ トレ ス の仕事 の中にこだわり
と生きがい を見い だそうとして い る｡
さ らに, ｢た っ た 一 人で , 独学独習で｣ とい
うことをこ とさら執鋤に強調する べきであろ
うか｡人類が常に先人の知識の土台の上に立 っ
て , より困難な課題に立ち向か っ てY､く とい
うこ とを文明の発祥以来続けて来た歴史の こ
とを思えば, こうした賞賛は過度にそ の個人
だけの優秀性を印象つ けようとして い るか の
ようでもある｡
実は, 例に挙げた ビデオ映像 の中にも工房
における光 の方向や道具の配置, 作家の構え
や使用する道具の中の 工夫などが映し出され
て い る｡ しかにこれらの意味につ いて ナ レ ー
シ ョ ン で の解説や, ク ロ ー ズア ッ プ した映像
で の紹介はなされて い ない ｡ 正確な仕事はど
の ような作業環境で , どんな工夫や道具作り
によ っ て なされて いる の かに つ い て先人 の業
績から学ぼうとすれば,被切削材の押さえ(フ ィ
ク ス チ ャ ー) や , 切削深 さを導く ジグや, 一
定の長さを切断する道具に取り付けられたゲ ー
ジな どの様々 な工夫と創意が発見され る｡ 人
間国宝が精微で念の入 っ た仕事をするという
ときめ ｢仕事｣ を指すとき, 微妙に対応する
神経と鍛えられた熟練の 手わざだ けに焦点を
当て たり, あるい は耳触り の い い言葉で の 賞
賛で はなく, 理想とする完成像に限りなく近
づくための創意工夫に光を当てる べ きで ある｡
人間国宝が国宝たる所以 を具体的なものの 中
の知識と して明らか にし, 豊富な知識を個人
の所有から共有の財産にする ことにこそ努力
が払われる べ きで はないだ ろうか ｡
5 . おわりに
誰しも大量生産品の均質さや画 一 さを嫌い ,
逃避先として の ｢手仕事｣ とか r職人J とか
という言葉に憧れや郷愁を感じることは, 覗
代社会の現象として否定し得ない事実である｡
しかし, それが失われ つ つ ある ユ ー トビア の
ように描かれて しまえば, その 内実を仔細に
説明しようとしたり, 作業過程を白日 の下に
さらすようなやり方は, 好まれるはずはな い
し, 心情を逆撫でするもの で あるという誇り
を免れま い ｡
筆者らにと っ ても, こう した気持ちのある
こ とを理解できない わけで はない ｡ ただ , こ
こで試みた ことは, これ まで の 議論から,■ 職
人 の制作過程を丹念に観察すれば,ジグ ･ ゲ ー
ジ ･ フ ィ クス チ ャ ー 類の 工夫を正当に評価し
なければならない こ とが, 本稿の説明から理
解できるはずである｡ ｢職人 の 技｣と いうよう
ない い かたを, 単に感傷的な言い 回 しとして
だけ利用すべ きで はない ｡職人と呼ばれる人々
の作業過程をできうるかぎり全体からみて ,
そこ に様々 な道具, 作業環境がシス テム と し
て 関わ っ て い ることを探求すべ きで はな いだ
ろうか｡ しかも, ジグ ･ ゲ ー ジ ･ フ ィクス チャ ー
を含めた道具, 作業環境の 工夫が, そうした
中で働く大勢の職人 の仕事から生み出されて
きたこ とも銘記 して おく べ きで ある ｡ われわ
れ の現代社会の繁栄は,もはや亡くなっ た様々
な職人たち の こう した工夫や外化 された機械
の上に築かれてきた ｡ 工芸 の分野でも , 遺 し
制作 の過程に あるもの
て いく べ きも の は遺 し, 後輩の 指導に役立て
て いく という習慣をできるだけ早く確立 しな
けれ ばならない ｡ 本稿で の 主張の数々 は, こ
う したことに注意を喚起する必要があると考
えたからで ある ｡
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注 釈
* 1 ス ウ ェ ー デ ンの カ ー ル ･ マ ル ム ス テ ン美術工芸学校
1930年にス ウ ェ ー デ ン の ス ト ック ホルム に設立されたデザイ ンと木工技術を中心と した美術工
芸学校｡ 創立者は家具デザイナ ー のカ ー ル ･ マ ル ム ス テ ン(188 - 1972)｡ 家具の デザイ ン ･ 技
術指導に よ っ て作られ た学生 の作品をプロ トタイ プとして 工業と結びつ ける成果を上げてい る｡
* 2 ジグ ･ ゲ ー ジ の定義を｢日本大百科全書｣に従 っ て 記して おくと,
ジグ:jig各種部品を加工する際に使用する補助具
ゲ ー ジ :ga uge線路の 幅やワイヤ ー の太さなどの標準寸法(規格), 圧力計などの計器, 寸法や
形状の検査の基準に用 い る器物｡ 日本では主と して検査の 基準に用い る器物をさす｡
ただ し, 本稿で は定義の範囲をもう少 し広げて , 木工芸など分野におい ても使用され
て い もの をも含めて , ジグ ･ ゲ ー ジ ･ フ ィク ス チャ ー と呼ぶ ことにする ｡
* 3 全国技能グラ ン プリ大会
この 大会は中央職業能力開発協会及び触全国技能士会連合会の主催で, そ の 主旨は｢特級, 一 級
及び単 一 等級技能士の技能の 一 層の 向上 を図り, その地位の 向上に寄与するとともに, 技能尊
重の 機運の醸成に資する｣である ｡ 職種別競技の 部門と して は, 染色補正 ･ 紳士服製作 ･ 寝具 ･
旋盤 ･ 機械組立 ･ 表具 ･ 和裁 ･ 家具 ･ 建築大工 ･ フ ライス 盤 ･ 機械製図 ･ 園芸装飾 ･ ガラス施
工 ･-日本料理など全28部門に 分かれて い る ｡ 今年度, 友国三郎氏 の 参加 した建具部門で は , 全
国1都7県か ら8名の競技者が参加 して 行われ た｡
* 4 友国三郎氏
昭和21年(1946) 千葉県生 まれ51才｡ 建具部門1級技能士資格保持者｡ 昭和40年(1965) 東京都深
川の 岩城建具勤務を経て昭和62年(1987)に独立 ｡ 以後, 主に木造建築に付随する建具の設計,
製造, 施工 を行う建具業を営み現在に至る ｡
1996年度及び1998年度技能グラ ン プリ の 東京都代表｡ 東京都江東区三好町2-1-14 に在住｡
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* 5 技能競技建具部門課題文 (｢第17回技能グラ ンプリJ からの転写である｡)
第17国技能グラ ン プリ ｢建具｣ 職種持参工具等 一 覧表
区 分 晶
_一
名 寸 法 及 び 規 格 A.i.' ≒ 輔 考 .
工
A
平 か ん な 荒 . 中 ー 仕上 げ 各1
鞍 か ん な 右 . 左 各1
角 面 か ん な 1
銀杏面又は瓜‡面相 牒塾 9h qの面穐 1 銀杏面か牡‡面を藩訳す る
凡嘩 面 か ん な 1 通常使用してい るもので良い
外 丸 か ん な 1
両 刃 鋸 ■ 峨挽き用 . 横挽き億でも良い
胴 づ き 銀 1 定規 . 鋸ハ タを含む
向 う 待 ち の み 適宜
お.
い れ の み 適宜
突 き の み 清宜
底 さ ち い の み 1
の み 罫 引 1 2 . 6J)n用 1 角のみゲ - ヂ まー支冷す る
≡( ー二~~ 1
二 丁 暮 辞 引 1
白書き(しらひき) 適宜
まきがね又は スコ ヤ 1
こ しか た ( 不帝型) 適宜
げ ん の う ･ユ_=
=
打 ち 当 て 1
は た が ね 適宜
+ 字 ドラ イ バ ー 小 ■
刺
定
替
A
直 尺 lOOOADの スケ ー ル 1 J ⅠS 入リが良い
さ し が ね 1
ノ ギ ス 1
其
の
也
油 つ ぼ l
⊂≡ I1-I :一 酢ピ 等p 適宜
刷 毛 一 ブラ シ 専- 適宜
砥 石 ｣こ.妻
筆 記 且 ⊥二-I
( 予備のエ Aを持参しても長い)
第17回技能グラ ン プIJ r建具｣ 職種競技殊題
次d)鼓技時 間 ･ 注意事項及び 仕様 に従っ て ､ 燕鹿tg に示す爺立を制作しなさ い .
1 . 競技時rF]
頒 革時間 1 1時間
打切時間 1 2時間
2 . 注意事項 .
① 横紙作熟ilまぞ穴 ･ 妊ぞ欠き . 溝取り及tf足の取付けのみ とし , その他は 手作宰とす る･
② 故紙操作には ､ 十分気をつ けて怪我の無 い よ うに作業をす る.
③ 上境 ･ 梶及び土居 (下枝) の 軌) 込 みは戊技租で 行うこ と､ アイビを持参しf= 局舎は競技香色
が預かり ます .
㊨ 束 . 斜め桟の形 塾及びアイ ビは持参して使用しても良い が ､ 枚技香魚が 治具と判断した鶏舎lま
使用を蕪止す ることが あります .
⑤ 現寸Eg の必宇な場合は 持参 しても良い , 晩技均で現寸囲 を書い ても良い が作業時間に含まれ る
､
しな ベ ニ ヤ は用意してあり ます .
3 . 任 様
① 上桟 上桟と熟ま届い 留め凄合とする .
② 掘 梶の下部のほ ぞは ､ 土居を束い て足まで延ば し , 下 端よ りクサビ止めにす る .
③ 土居 積の下ほぞの穴 を抜き ､ 足の相欠き部分を取る .
◎ 足 軽の下ほぞの穴を抜き , 上部に土居の格欠きを取り , 戟作Eg に従い 加工す る .
⑤ 斜桟 斜め挽と梶の屯合は ､ 面落ち (面去 り)にな り , 中間lま6粍の雇い ほ ぞにする .
(6) n 上 下の斜め 掛ま, 見込み中芯に6× 1 5事毛の雇い を入 れ 1 2粍のほ ぞ先までのばす .
⑳ // 嶋の中央に なる4箇所のつ な ぎは ､ 分け違い隠し3枚J&ぎとする .
⑧ 東 京と斜め挽は ､ 分け遠い 3放鳥ぎと し, 交叉部分は相欠きに して両面適塾にす る.
⑨ 面 上桟 ･ 梅の嗣付き側及び東 ･ 斜め 桟は腔型9粍のiR 香面又は良書面を取り ､ 熟ま凡娘面
を取る . 上境の上項 ･ 大手及び土居( 下棲)lま､ 腔かf= 3事毛の角面取りにする .
㊨ 額. 中央の 軌ま､ 面取り加工済の 材料を ､ 留め切り し､ 手著してネジで取り付ける .
5 . 材 料 表
部 t書 名 長 さ 見付き 見込み 枚t 材 質 輔 考
梶 1 1 5 0 6 0, 5 3 8. 5 2 米まつ 手押 し ､ 自Ab穐仕上げ
上 境 8 9 0 6 0. 5 3 8. 5 1 〟
土 居 1 0 0 0 4 0. 5 6 u 5 1 〟
足 3 0 0 9 0. 5 9 0.5 2 〟
東 . 斜め穣 9 0 0 50.5 2 & 5 6 〟
-〟- 6 0 0 5 0. 5 2 & 5 2 〟
届 い 4 0 0 4 ). & 5 ･1.. I!
〔品詣鳥if警.o'材)･.- ....〝 一 - 4 0 0 1 5. 5 ･ & 5 1 E]
E] 7.0 0 1 8 2 1 2 E )面加エ 済
弟17国技能グラ ンプリ｢建具｣聴 観 技会場設備基準
: 二 ′ ｣ ■
･l1 盈.仲仕tDn) t I + I区分 品 名
負
I
せ
4
r ■.≡. [. ; XKKIX3 W l名に骨Ⅰ面
作 集 台(i カ :.[[_'l l l l 一 1台
′~■ = ;'ユ J ll ー l 1 'l l ■ 1台
コ ン セ ン ト lOO Y 一 lJ2 コ 一 門 - 〟
工
a
局
E]
E]
工
A.
串付け台(8当て) ∫ l血
ほ ぞ 牡 さ 台 一 1台
チ -プル脚九点8 lO名 に1台 (庁ヰ8)
角 ¢ み 暮 一 l台
lコ■■■コ1800.1 抑 1名に世1舟 ーJ ‖ :,I.-
加
工
局
刀
I
ほぞ漉さ用九点 刃5x2.2 l面
♯一り用カグタ - 150x6.0 1 面
角 Q) み
一
.l2
.6 2且
+
A
局
A
定
El
定 一 1 抑X!仰 1台
暮 一 尺 l≦仙.1 ㈱~ ･l払
ノ ギ ス 2印 2丁
大 が. ね 1丁
E)
の
I
良 .辛 l 帥x9仙 l面
:.≡.≡ 一二 三 .=ー 1式
長■ 机 8*
折た た み井 手 J_I.
:'
'
: ;..: .
: 1式
ホ 片 Jg A ‡干
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* 6 摺り台
削り台ともい い , 部材に飽を掛ける場合に用い る工作台｡ 被切削材が動かない ように｢げば｣と
呼ばれるス ト ッ パ ー が取り付けられてい る ｡
* 7 面取り
部材の 面と面 とが界する稜を面とい い , こ の稜(面) を削るこ とを面取りという｡
* 8 鎌掛引き
おもに部材の表面に必要な距離の平行線を引くこ とに用い られ る｡
* 9 ハ ン ドル 一 夕 一
部材に任意の幅と深さの溝を切削する電動工具 ｡
* 10木工用の旋盤類
木材旋削専用の旋盤｡ 椀などの什器を挽くろくろ, 穴を穿孔する穴あけ旋盤, 型を用い て旋削
する倣(なら)い旋盤などがある｡ いずれも被切削材の側を回転させ刃物を当て て 回転体を旋削
する加工機械 ｡
* 11帯鋸盤
上下に配置された鋸車に鋸歯をきざんだ輪状の 帯をセ ッ トして走行させ, 木材を製材する加工
機械｡
*12 ボ ー リ ン グマ シ ン
部材を固定し, 円形及び楕円形の ほぞ穴を穿孔する加工機械｡
*1 3 小松研治, 小郷直言 :使用者の技術, 高岡短期大学紀要, γol.ll, 1998.
*14 文献と して ,
L.T. ロ ル ト, 磯 田浩訳 :工作機械の歴史, 平凡社, 1989.
S. リリ ー , 伊藤新 一 , ′J､林秋男, 鎮目恭夫訳 :人類と機械の歴史, 岩波書店, 1968.
C. シ ン ガ ー 他編者, 高木純 一 訳編者 :技術の歴史, 筑摩書房, 1979. などを, 参照 した ｡
*15 L.T. ロ ル トを引用すれば, 『19世紀前半に第 一 世代の偉大な工作機械製作者によ っ て作られ発逮
したイ ギリ ス の 工作機械が, 急速に職人層を圧迫したと考えるの は錯覚である｡ 実際はその逆
で あっ て , これらの 工作機械製作者, モ ー ズ レ - , ナ ス ミ ス , ホイ ッ トワ ー ス やその弟子たち
は, 彼ら自身がすぐれた職人で あ っ て , 初めは, 精確さを要求する自分たちの技能基準を満た
そうと して , 改良型工作機械を生みだ したの で ある ｡ 彼らは当時の 工作機械も職人 の技能も,
自分たちが課した基準からみて悲 しい ほ ど低い レ ベ ル にあることを認識して い た｡ 彼らの創始
したく機械の中に熟練を組み込む)とい う方法は, こ の難問を解決する手段だ っ たの である｡』 (L.T.
ロ ル ト, 磯田浩訳 : 工作機械の歴史, 平凡社, 1989. 頁12より引用)
*1 6 ス ウ ェ ー デ ン の カ ペ ラ ･ ゴ ー デ ン美術工芸学校は ス ウ ェ ー デ ン, エ ー ラ ン ド島ビ ック ル ビ ー に
1958年に設立された美術工 芸学校｡ 創立者は家具デザイナ ー の カ ー ル ･ マ ル ム ス テ ン ｡ 染色 ･
織り, 陶芸 , 木工 , 菜園の 4 コ ー ス を持ち, ｢工芸 は自然の形態と秩序から学び, 自然と共存す
る営み の中か ら生まれる｣と いう理念を持 つ ｡
以下も参照された い ｡
小松研治:『｢実生活に生きる工芸｣に つ い て の 一 考察 - カ ペ ラ ･ ゴ ー デン美術工芸学校の例を中
心に して - 』, 高岡短期大学紀要, 第4巻, p.19 - 105, 1993.
小松研治, 小郷直言 : ｢カ ペ ラ ･ ゴ ー デ ン 美術工芸学校を再考して 一 便用者の体験を重視する工
芸教育 - ｣, 高岡短期大学紀要, 第10巻, p.69- 89, 1997.
92 小 松 研 治 ･ 小 郷 直 言
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Ac ademic re s ea rch in Jap an alm o st never cho o s e sthe crafts m an and the v arious proce s-
sesin v olv ed in his spe cialized w o rk a sthe s ubje ctofresea rch. T he main c a us e s of th isha ve
todo wi thJap an e s estro ngtendencytoidealize the w o rk ofgreat c rafts m an witho ut analyz-
ing theproces ses in v olv ed in the cre ative prK eS Sits elf. In this paper, w ewille x amine the
pr ∝ es sin whichjigs, ga uge s and fixtu res a re us ed in the specialized wo rk of a crafts m an;
w ewi llanalyz ein detail the varied u s es ofthese tools so that theirim po rtance in wo od
cr afts m anship c an becom e mores elf-evi dentfor thelay per son .
E Eγ WOR D S
Crafts m a n,Jig, Ga uge, Fixtu re, Cr afts m a nT ∝hniques
